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® Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Holzspanplatten und ahnlichen bahnformigen 
Plattenwerkstoffen und dafur geeignete Doppelbandpresse 

@ Ein Verfahren und eine Doppelbandpresse (100) zur 
kontinuierlichen Herstellung von Holzspanplatten und 
ahnlichen aus gegebenenfalls durch ein unter Druck und 
gegebenenfalls Warme aushartendes Bindemittel zusam- 
mengehaltenen Partikeln bestehenden bahnformigen 
Plattenwerkstoffen. Die Doppelbandpresse umfaRt zwei 
metallische endlos in einer vertikalen Ebene umlaufende 
Pressbander (1, 2), von denen das untere Trum (V) des 
oberen Pressbandes (1) und das obere Trum (2') des unte- 
ren Pressbandes (2) in einer Pressstarke (3) ubereinander- 
liegend gleichiaufend vorlaufen, sich im Wesentlichen fla- 
chig gegebenenfalls uber endlos mitlaufehde Rollenket- 
ten (30' f 30") an Stutzplatten (26, 27) einer auBeren Stutz- 
konstruktion abstutzen und zwischen sich die zu einer 
■ Matte (4') aufgestreuten Partikel in der Pressstrecke (3) 

C unter Einwirkung von Druck und gegebenenfalls Warme 
zusammenpressen. AuRerhalb der Pressstrecke (3) wer- 
den auf dem Ruckfuhrungsweg der Rollenketten {30' , 30") 
und/oder der Pressbander (1, 2) vom Auslauf der Press- 
strecke (1,2) unabhangig von der Pressstrecke (3) aufge- 
heizt oder abgekuhlt. 




1X1 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 08.02 102 410/115/1 12 



DE 101 

l 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bczicht sich auf ein Verfahren nach 
dem OberbegrifF des Anspruchs 1 und eine Doppelband- 
prcsse nach dcm OberbegrifF des Anspruchs 4. 
[0002J Ein solches Verfahren und eine entsprechende 
Doppelbandpresse sind aus der WO 99/46111 bekannt. Bei 
diescm Verfahren wcrden den Holzpartikeln untcr Druck 
und Warme aushartende Bindemittel zugesetzt und die Mi- 
schung aus Partikeln und Bindemittel in Form einer aufge- 
streuten Matte in die Doppelbandpresse eingefuhrt, wo sie 
zwischen den endlos umlaufenden Pressbandern zu einer 
Plattenbahn komprimiert und ausgehartet wind. 
[0003] Die Warme wird der Matte durch die Pressplatten 
zugcfuhrt, die innerc Kanale cnlhaltcn, durch die ein War- 
metragermedium hindurch gepurapt werden kann. Die 
Warme tritt dann aus den Pressplatten in die Rollenketten, 
aus diescn in die Prcssbandcr und aus den Pressbandern in 
die Matte uber. 

[0004] Das Verfahren und die Doppelbandpresse nach der 
WO 00/461 1 1 stehen unter dem Aspekt, die mit dem Betrieb 
der Doppelbandpresse verbundenen Energiekosten zu sen- 
ken. Zu diesem Zweck wird auf das Warmetragerrnedium 
im vorderen Bereich der Pressstrecke iibertragene Warme 
dem Warmctragermedium in einem hintercn Abschnitt der 
Pressstrecke entzogen und auBerhalb der Pressstrecke ge- 
nutzt. Die Kosten der dadurch gewonnenen Energie konnen 
dem Betrieb der Doppelbandpresse zugutc gcrcchnct wcr- 
den. 

[0005] Um dies zu verwirklichen, ist bei der bekannten 
Presse die Pressstrecke unterteilt. Die Pressbander laufen 
uber die ganze Lange der Pressstrecke durch, doch sind die 
Stutzkonstruktion und die bei der bekannten Presse als Rol- 
lenketten ausgebildeten Rollkorperaggregate in zwei Ab- 
schnitte unterteilt, wobei der erstc Abschnitt behcizt wird 
und der fur die Reaktion des Bindemittels notwendige 
Warme einbringt, wobei aber der zweite Abschnitt, der prin- 
zipicll genauso aufgebaut ist wie der erste, dazu dient, der 
Matte und natiirlich auch den Pressbandern und den Rollen- 
ketten im weiteren Verlauf der Pressstrecke ohne Aufgabe 
des Pressdruckes die Warme zu entziehen, die sich ander- 
weitig zur Verbesserung der Energiebilanz verwerten lasst. 
[0006] Als Rollkorperaggregate soil alles bezeichnet sein, 
was geeignet ist, die vorlaufenden PreBbander an den PreB- 
plattcn rollend flachig abzustiitzen, also z. B. ncbeneinandcr 
unabhangig voncinandcr vorlaufende einzelne Rollenketten, 
die zusammen die PreBstrecke uberdecken, oder kettenartig 
miteinander verbundene, qucr zur PreBstrecke sich uber dc- 
ren Breite erstreckende Rollstangen oder dergleichen. 
[0007] Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, die An- 
passungsfahigkeit des gattungsgemaBen, auf einer Doppel- 
bandpresse durchzufuhrenden Verfahrens an unterschiedli- 
che Anforderungen zu vergroBem. Bei einer normalen Dop- 
pelbandpresse sind die Temperaturen an der Oberflache der 

sich bildenden Plattenbahn durch die Pressstrecke und ihre 

j 

Leistungsfahigkeit vorgegeben. Bei bestimmten Partikel- 
werkstoffen, bestimmten Bindemitteln und bestimmten An- 
forderungen an die Plattenstruktur kann es wiinschenswert 
sein, gewisse EinflussgroBen unabhangig von den anderen 
verandem zu konnen, und zwar ohne dass die Parameter der 
Pressstrecke Druck, Temperatur, Gcschwindigkeit im tlbri- 
gen zwangsweise mitverandert werden. 
[0008] Die Losung dieser Aufgabe ist in ihrem verfah- 
rensmaBigen Aspekt in Anspruch 1 , in ihrem vorrichtungs- 
maBigen Aspekt in Anspruch 4 wiedergegeben. 
[0009] Sie umfasst Moglichkeiten der Temperierung, die 
entweder nur die Pressbander oder die Rollenkorperaggre- 
gate oder beide gemeinsam betreffen. 
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[0010] Wenn die PreBbander und/oder die Rollenkorper- 
aggrcgatc bei der Durchfuhrung des crfindungsgemaBcn 
Verfahrens bzw. mit der crfindungsgemaBcn Vorrichtung 
nach Durchlaufen der eigentlichen PreBstrecke, jedoch noch 
5 inncrhalb der Doppelbandpresse gckuhll werden, ist es 
moglich, die Temperatur der Plattenbahnen bereits im End- 
bereich der Doppelbandpresse so weit abzusenken, daB eine 
anschlicBendc Kiihllagcrung vcrkurzt wcrden kann oder 
nicht mehr notwendig ist Somit kann der apparative Auf- 
to wand einer die Doppelbandpresse umfassenden Gesamtan- 
lage gesenkt werden. Es ergeben sich aber noch weitere, 
technologische Vorteile: das Platzrerisiko ist vermindert, 
d. h. das Risiko, daB die Plattenbahn am Ausgang der Presse 
unter der Wirkung eines wegen noch hoher Temperatur vor- 

15 handenen hohen Dampfdruckes gesprcngt wird. Emissioncn 
von dampfformigen Bindemittelbestandteilen sind verrin- 
gert. Die Plattenbahn kann eine hohere Feuchte enthalten. 
Die Produktionslcistung stcigcrt sich, wie nicht mehr auf 
das Absinken des Dampfdrucks gewartet werden muB. Die 

20 Deckschicht ist am Ausgang der Presse schon harter und 
kann einen verbliebenen Dampfdruck besser ertragen. 
[0011] Die Aufheizung oder Kiihlung der Rollkorperag- 
gregate und PreBbander kann gemafi Anspruch 2 bei deren 
Rucklauf erfolgen. 

25 [0012] Es ist zweckmaBig, wenn mittels der auBerhalb der 
PreBstrecke wirkenden Heiz- oder Kuhlvorrichtungen, aber 
ggfs. auch in der PreBstrecke selbst die Rollenkorperaggre- 
gate bzw. PreBbander qucr zur Laufrichtung unterschicdlich 
aufgeheizt bzw. abgekiihlt werden (Anspruch 3), da hier- 

30 durch der Warmeeintrag in das PreBgut uber dessen Breite 
gezielt unterschiedlich gemacht werden kann, sei es, um 
uber die Breite unterschiedliche Eigenschaften zu kompen- 
sieren, sei es, um unterschiedliche Eigenschaften gezielt 
herbeizufuhren. 

35 [0013] Apparativ kommcn fur die Verwirklichung dieser 
Eigenschaft die Merkmale der Anspruche 5 bis 10 in Be- 
tracht, wobei die quer zur Langsrichtung unterschiedliche 
Aufheiz- bzw. Abkuhlbarkeit beispiclsweisc bewerkstelligt 
werden kann, indem Kanale von Heiz- bzw. Kiihlvorrich- 
40 tungen etwa parallel zur Laufrichtung der Rollenketten bzw. 
PreBbander ausgerichtet sind und je nach ihrer Position in 
Breitenrichtung rnit Warme- bzw. Kuhlrnittel unterschiedli- 
cher einer bestimmten Temperatur beaufschlagt werden. 
[0014] Als Kiihlmittel kommen insbesondere Wasser und 
45 Warmetragerole in Betracht. 

[0015] Als Stand der Technik hinsichtlich einer der PreB- 
strecke nachgeschalteten Kiihlstrecke ist auf die 
DE 19 26 155 Al, hinsichtlich der uber die Breite unter- 
schiedlichen Temperierung auf die DE 37 43 933 Al zu ver- 
so weisen. Um relativ steile Temperaturprofile quer zur Lauf- 
richtung der Rollenketten bzw. PreBbander fahren zu kon- 
nen, d. h. solche, in denen sich die Temperatur in Breiten- 
richtung der PreBstrecke stark andert, konnen die Heiz- bzw. 
Kuhlvorrichtungen sich langs der Kanale erstreckende Iso- 
55 liermittel umfassen, die benachbarte Kanale bzw. benach- 
barte Gruppen von Kanalen thermisch isolieren. (Anspruch 
ID 

[0016] Wenn die Kanale in Kuhlplatten eingearbeitet sind, 
so konnen die Isoliermittel beispielsweise dadurch gebildet 
60 sein, daB an diesen Stellen der Querschnitt der Heiz- bzw. 
Kuhlplatten reduziert oder diesc sogar vollstandig getrennt 
sind und thermisch schlecht leitende Ma ten alien an diesen 
Stellen eingesetzt sind. 

[0017] In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der 
65 Erfindung schematisch dargestellt Es zeigen: 

[0018] Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erste Ausfuh- 
rungsform einer erfindungsgemaBen Doppelbandpresse mit 
^Rollenketten; 
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[0019] Fig. 2 und 3 Teilquerschnitte durch die Riicklaufe 
dcr Roilcnkcttcn und dcr PreBbander; 
[0020] Fig. 4 und 5 Temperatuidiagramme des Platten- 
werkstoffs in der PreBstrecke; 

[0021] Fig. 6 cin wcitcrcs Ausfuhrungsbcispicl ciner cr- 
findungsgemaBcn Doppelbandpresse in einer Fig. 1 entspre- 
chenden Darstellung. 

[0022] Die als Ganzcs mit 100 bczcichnctc Doppelband- 
presse der Fig. 1 dient zur Herstellung von HoLzspanplatten, 
Holzfaserplatten und anderen plattenformigen WerkstofFen, 
die aus mittels eines unter Druck und Warme aushartenden 
Bindemittels gebundenen Partikeln bestehen. Sie umfaBt ein 
oberes PreBband 1 aus glattem, geschlossenem Stahlblech 
von etwa 1 ,5 bis 3 mm Starke und ein ebensolches untercs 
PreBband 2. Zwischcn den PreBbandern 1, 2 wird in ciner 
PreBstrecke 3 eine Bahn 4 aus einer Schiittung 4' zusammen- 
gepreBt, die aus dem mit dem Bindemittel versehenen Parti- 
kcl-Matcrial bestcht, das nach dem Prcsscn einen dcr vorgc- 
nannten Werkstoffe ergibt Als PreBstrecke 3 soil derjenige 
Bereich der Doppelbandpresse 100 verstanden sein, in wel- 
chem das Parti kel material zwischen den Trumen 1\ 2' der 
PreBbander 1, 2 bei Ihrem Vorlauf in Richtung der Pfeile 16 
zusammengepreBt wird. Dargestellt werden die PreBstrecke 

3 bzw. ihre Abscbnitte 3, 3' durch die jeweils ihre Langener- 
streckung angebenden Klammem in Fig. 1. 

[0023] Das obere PreBband 1 lauft urn quer zur Bahn an- 
geordnete Trommeln 5, 6 endlos um und kann zwischen die- 
sen Trommcln 5, 6 hydraulisch gespannt werden. En tsprc- 
chend lauft das PreBband 2 iiber quer zur Bahn 4 angeord- 
nete Trommeln 11, 12 um, die ebenfalls eine hydraulische 
Spannung des PreBbandes 2 erzielen. Die PreBbander 1, 2 
werden iiber die Trommeln 5, 11 angetrieben. 
[0024] Die PreBbander 1, 2 laufen in dem durch die Pfeile 
16 angedeuteten Sinn durch die Doppelbandpresse 100. In 
der PreBstrecke 3 bewegen sich das untcrc Trum 1' des obe- 
ren PreBbandes 1 und das obere Trum 2' des unteren PreB- 
bandes 2 gleichlaufend mit einem der Dicke der Bahn 4 ent- 
sprechenden Abstand dicht ubcreinandcr. Die auf der in der 
Zeichnung linken Seite auf ein nicht dargestelltes Forder- 
band aufgebrachte Schiittung 4' wird in die PreBstrecke 3 
hineingezogen und zwischen den lYums 1', 2' der Formban- 
der 1, 2 zusammengepreBt. Von dem Forderband geht die 
Schiittung 4 f auf ein rollendes Tablett 7 iiber, welches die 
Schiittung auf das untere PreBband 2 kurz vor dem oberen 
Scheitcl der Trommel 11 ubergibt Die auslaufende fertigge- 
preBte und ausgehartete Bahn 4 des Plattenwerkstofifs wird 
auf der gemaB der Zeichnung rechten Seite durch geeignete 
nicht dargcstelltc Vorrichtungen gctcilt und hinweggefor- 
dert. 

[0025] In der PreBstrecke 3 ist im Innenbereich des PreB- 
bandes 1 oberhalb dessen unteren TYums 1' eine obere Stiitz- 
konstruktion 17 vorgesehen, die mit einer im Innenbereich 
des unteren PreBbandes 2 unterhalb deren oberen Irums 2' 
vorgesehenen unteren Stutzkonstruktion 18 zusammen- 
wirkt Die Stiitzkonstrukdonen 17, 18 stiitzen die der Bahn 4 
zugewandten Bereiche der PreBbander 1, 2 gegen die Bahn 

4 ab und pressen sie mit groBer Kraft gegeneinander. 
[0026] Die Stiitzkonstrukdonen 17, 18 konnen in bekann- 
ter Weise ausgestaltet sein und sollen hier nicht naher be- 
schrieben werden. 

[0027] Zwischen den Tragcm 19, 20 und den PreBbandern 
1, 2 befinden sich starke Stiitzplatten 26, 27, die die von den 
einzelnen Tragem 19, 20 ausgeiibte Kraft ebenflachig auf 
die PreBbander 1, 2 und damit die Bahn 4 ubertragen. Die 
Stiitzplatten 26, 27 weisen in dem Ausfuhrungsbeispiel quer 
zur Bahn 4 verlaufende iiber die Breite durchgchcndc Ka- 
nale auf, durch die ein Warmetragermedium hindurchleitbar 
ist. Die Kanale folgen in Laufrichtung 16 dicht aufeinander 



und sind an den Enden durch Rohrkriimmer miteinander 
verbunden, so daB Gruppcn von Kanalcn maandcrfbrmig 
nacheinandcr von dem gleichen Warmetragermedium 
durch fiossen werden. 

5 [0028] Zwischen den cinandcr zugewandten Scitcn dcr 
Stiitzplatten 26, 27 und den PreBbandern 1, 2 sind Rollkor- 
peraggregate in Gestalt von nebeneinander unabhangig von- 
cinandcr vorlaufcnden, zusammcn dcr gesamtc PrcBbrcitc 
uberdeckenden Rollenketten 30', 30" angeordnet, auf denen 

10 die Formbander 1, 2 an den Stiitzplatten 26, 27 abrollen und 
die endlos in einer vertikalen Langsebene um die Stiitzplat- 
ten 26, 27 innerhalb der PreBbander 1, 2 umlaufen. Die Rol- 
len der Rollenketten 30*, 30" ubertragen sowohl den Druck 
als auch die Warme der Stiitzplatten 26, 27 auf die Formban- 

15 dcr 1, 2 und damit die sich bildende Bahn 4. Die Formban- 
der 1, 2 erfahren also in der PreBstrecke 3 eine rein rollende 
Abstutzung. 

[0029] Die PreBstrecke 3 ist in zwei in Laufrichtung 16 
der Bahn 4 aufeinanderfolgende Abschnitte 3' und 3 n unter- 

20 teilt, die auch getrennte Stiitzplatten 26', 2T bzw. 26", 27" 
aufweisen. In dem ersten Abschnitt 3* wird den dortigen 
Stiitzplatten 26*, 27* durch die Beheizung des Warmetrager- 
mediums die Warme zugefuhrt, die eine Dampfbildung in 
der eine gewisse Feuchtigkeit enthaltenden zusammenge- 

25 preBten Schiittung 4' verursacht Der Dampf entsteht zucrst 
in der Nahe der PreBbander 1, 2, weil diese die hochste Tem- 
peratur aufweisen, und verteilt sich in der Schiittung 4', wo- 
durch eine rasche Aufhcizung des ganzen Volumens der 
Schiittung 4* (Dampfstofi) bewirkt und damit die Aushar- 

30 tung des darin behndlichen Bindemittels eingeleitet werden. 
Das Warmetragermedium, z. B. ein Thermool, wird in ei- 
nem Warmetauscher 60 aufgeheizt und umgewalzt, so daB 
das gerade aufgeheizte Warmetragermedium im Sinne des 
Pfeiles 61 am Beginn des ersten Abschnittes 3* zugefuhrt 

35 und im Sinne des Pfeiles 62 am Ende des ersten Abschnittes 
wieder aus den Kanalcn der Stiitzplatten 26', 27' entnommen 
und in einem geschlossenen Kreislauf in den Warmetau- 
scher 60 zuruckgefuhrt wind. Der Warmetauscher kann, wie 
dargestellt, seinerseits durch ein in einem Heizaggregat 63 

40 mit Heizregistern 64 aufgeheiztes wei teres Warmetragerme- 
dium beaufschlagt werden oder aber selbst die Heizung ent- 
halten. 

[0030] In dem hinteren, d. h. in Laufrichtung 16 der Bahn 
4 nachfolgenden Abschnitt 3" der PreBstrecke 3 muB der 

45 mechanische Druck aufrechterhalten werden, bis das Binde- 
mittel ausgehartet und der Dampfdruck ausreichend redu- 
ziert ist, da sonst die gerade gebildeten Bindungen in dem 
Bindemittel wieder aufrciBcn. Eine Warmczufuhr ist hier 
nicht mehr notig bzw. ungewollt. Durch die Stiitzplatten 

50 26", 27" dieses Abschnittes wird bei der in Fig. 1 dargestell- 
ten Doppelbandpresse daher kein Warmetragermedium um- 
gewalzt Vielmehr sind in diesem Abschnitt in dem Bereich 
des Riicklaufs der Rollenketten 30" Kuhlplatten 43 vorgese- 
hen, iiber die die Rollenketten bei 30" bei ihrem Riicklauf 

55 auBerhalb des Abschnitts 3" der PreBstrecke zur Abkiihlung 
geleitet werden. Es ist des weiteren moglich, die Stutzplat- 
ten 26", 27" dieses Abschnittes selbst aktiv zu kiihlen, in- 
dem durch ihre Kanale ein Kiihlmittel geleitet wird. Wie aus 
Fig. 2 und Fig, 3 hervorgeht, besitzen auch die im Riicklauf 

60 angeordneten Kuhlplatten 43 Kanale 40, 40', 40" usw., 
durch die ein gceignctes Kublmittcl geleitet wird. Dieses 
wird zu Beginn des Abschnittes 3" im Sinne des Pfeiles 51 
zugefuhrt und am Ende des Abschnittes 3" im Sinne des 
Pfeiles 52 wieder entnommen. 

65 [0031] In dem Abschnitt 3' hat die Temperatur hat die 
Tempera tur - iiber die Platten dicke gesehen - etwa den in 
Fig. 4 dargestellten Verlauf 70' mit einem Minimum 71' in 
der Mitte und in der Nahe der Temperatur der PreBbander 
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30' gelegenen Maxima 72* an der Oberflache. 
[0032] In dcm Abschnitt 3" stromt nach cincr gcwisscn 
Anfangszeit der Kiihlung, wenn also die Oberflache des 
Plattenwerkstoffs 74" bereits einen Temperaturabfall 73" 
zcigt, aus den obcrflachcnnahcn im wesentlichen noch die 
PreBtemperatur des Abschnitts 3' aufweisenden Schichten 
Warme weiterhin in die mittieren Schichten, deren Tempe- 
ratur am Endc des Abschnitts 3' noch nicht auf die voile 
PreBtemperatur an der Oberflache angestiegen war. Dieser 
sich nach einsetzender Kiihlung einstellende Tempera tur- 
verlauf 70" ist in Fig, 5 dargestellt. Das Minimum 71" unter- 
scheidet sich noch nicht sehr von dem Minimum 71'. Die 
Maxima 72" liegen mit Abstand unterhalb der Plattenober- 
flache. Bei fortschreitender Kiihlung vergleichmaBigt sich 
der Temcpraturvcrlauf 70" iibcr die Dickc der Platte. 
[0033] Die Kiihlplatten 43 weisen glatte Laufflachen 41 
auf, die die Abrollfachen fur nebeneinander angeordnete 
Rollenketten 30" bilden. 

[0034] Das Kuhlmittel durchstromt einen Warmetauscher 
50, in welchem ihm in dem crstcn Abschnitt 3' zugefuhrte 
Warme entzogen wind, die durch die Bewegung der PreB- 
bander 1, 2 und der Bahn 4 in den hinteren Abschnitt 3" ge- 
langt ist Die entzogene Warme entspannt den Dampf in der 
Bahn 4 und verringert so den darin herrschenden Dampf- 
druck. Das Kuhlmittel wird sornit wieder auf die Kuhltcm- 
peratur abgesenkt Moglich ist auch der Einbau eines Kiihl- 
aggregats, welches die Temperatur des Kiihlmittels weiter 
verringert 

[0035] Die in dem Warmetauscher 50 entzogene Warme 
wird in einem in der Zeichnung nur symbolisch angedeute- 
ten separaten, mit der PreBstrecke 3 nicht unmittelbar in 
Verbindung stehenden Aggregat 53 dem Kuhlkreislauf ent- 
zogen und ggfs. anderweitig genutzt, sei es zu Heizzwecken, 
sei es, urn an einer auf der linken Seite der Zeichnung vorge- 
schalteten Stcllc des Vcrfahrensablaufs zum Anwarmen der 
Partikel, zum Trocknen er Partikel, zum Erwarmen von 
Wasser und/oder Vorwarmen von Therm ool oder fur ahnli- 
che Zwecke eingesetzt zu werden. Auf diese Weise wird die 
Warmebilanz der Gesamtanlage verbessert Im Vordergrund 
stehen jedoch hier andere technologische Vorteile der Kiih- 
lung am Ende der PreBstrecke. Es wird ein Betrag zu Um- 
weltschutz geleistet, insofern durch die Erniedrigung von 
Temepratur und Dampfdruck im Endbereich der PreBstrecke 
3 das Austreten von Stoffen wie Formaldehyd und derglei- 
chen das Platzerrisiko vermindert werden. AuBcrdem kann 
mit einem hoheren Feuchtegehalt und einer hdheren Ge- 
schwindigkeit gefahren werden. 

[0036] Die Kanale 40, 40', 40" usw. vcrlaufen in den 
Kiihlplatten 43 parallel zur Laufrichtung 16 und sind dicht 
nebeneinander angeordnet. Die Kanale konnen einzeln oder 
in kl ein en Gruppen benachbarter Kanale separat beauf- 
schlagt werden, so daB also zum Beispiel der eine am weite- 
sten rechts gelegene Kanal 40' in Fig. 2 oder 3 oder auch 
mehrere diesem weiter innen benachbarte Kanale 40" von 
einem Kuhlmittel anderer Temperatur durchstromt werden 
konnen als der Kanal 40'. Die Temperaturunterschiede 
pflanzen sich durch die PreBbander 30" in die Oberflache 
der sich bildenden Bahn 4 fort. Somit ist eine gezielte Ein- 
stellung unterschiedlicher Temperaturen iiber die Bahn- 
breite in Abhangigkeit der zur Erzielung bestimmter PreB- 
guteigenschaftcn notwendigen thermischen Bedingungen 
moglich. Zur Erzielung steiier Temperaturprofile quer zur 
Bahn sind Gruppen von Kanalen 40, 40', 40" usw. thermisch 
durch Isoliereinsatze 20 getrennt, die beispielsweise aus 
Kunststoff hergestellt sind. 

[0037] Die quer zur Bahn 4 in den Stutzplatten ausgebil- 
deten Kanale konnen unterschiedlich zu in Laufrichtung 16 
aufeinanderfolgenden Gruppen verbunden sein. Dement- 
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sprechend ist der Umstand, daB in dem Abschnitt 3" der 
PreBstrecke 3 ausschlicfilich Warme abgcfiihrt wird, ein 
Merkmal des Ausfuhrungsbeispiels; es kommen jedoch 
durchaus auch Mischformen in Betracht, bei denen am An- 
5 fang des Abschnitts 3" noch cine gewisse Menge an Warme 
zugefuhrt und nur ganz am Ende nur noch gekuhlt, d. h. 
Warme entzogen wird. 

[0038] Die Hindurchlcitung eines Kiihlmittels durch den 
zweiten Abschnitt 3" kann auch dann erfolgen, wenn die 
10 Stutzplatten 26, 27 und die Rollenketten iiber die gesamte 
Lange der PreBstrecke 3 durchgehend ausgebildet sind. 
[0039] In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 
1 jedoch sind die Abschnitte 3', 3" nicht nur hinsichtlich ih- 
rer Beschickung mit Warmetragermedium bzw. Kuhlmittel, 

15 sondem auch mechanisch und warmcleitungsmaBig wcitge- 
hend voneinander getrennt. In dem ersten Abschnitt 3' lie- 
gen namlich die bereits erwahnten eigenen Stutzplatten 26', 
27* einander oberhalb und unterhalb der Bahn 4 gegenuber, 
die vom EinLauf bis zu Trennstellen 28, 29 am Ende des er- 

20 sten Abschnittes 3' reichen und von zugehorigen endlosen 
Rollenketten 30' umlaufen sind, von denen iiber die Breite 
der Bahn 4 eine Anzahl von z. B. vierzig unmittelbar neben- 
einander, jedoch unabhangig voneinander im Sinne der 
Pfeile 16 in der PreBstrecke 3 verlaufen. 

25 [0040] In Fig. 1 beginnen an den Trennstellen 28, 29 die 
von den Stutzplatten 26', 27 getrennten Stutzplatten 26", 
27", die bis zum Ende der PreBstrecke 3 bzw. des hinteren 
Abschnittes 3" dersclbcn reichen und von eigenen Rollen- 
ketten 30" umlaufen sind. Mit 28 ist die TVennstelle zwi- 

30 schen den Rollenketten 30', 30" oberhalb der Bahn 4, d. h. 
fur das Formband 1 bezeichnet, mit 29 die Trennstelle fur 
die Rollenketten 30\ 30" unterhalb der Bahn 4, d. h. fur das 
Formband 2. Die Trennstellen 28, 29 liegen an quer zur 
Bahn 4 verlaufenden Geraden, d. h. alle Rollenketten 30' 

35 und alle Rollenketten 30" werden im Bereich der Stutzplat- 
ten 26', 27' bzw. 26", 27" jeweils an den gleichen Stellen - in 
Laufrichtung 16 gesehen - urn die Kanten der Stutzplatten 
26', 27' bzw. 26", 27" umgelenkt. 

[0041] Durch die Unterteilung an den Trennstellen 28, 29 
40 verbleiben die vorderen Rollenketten 30' ganz in dem ersten 
Abschnitt 3* und konnen keinc Warme in den hinteren Ab- 
schnitt 3" iibertragen. 

[0042] Die Warme, die durch die PreBbander 1, 2 und die 

Bahn 4 im stau'onaren Betrieb dennoch in den hinteren Ab- 
45 schnitt gelangt, wird zum Teil in dcm Warmetauscher 50 

dem die Stutzplatten 26", 27" durchstromenden Kuhlmittel 

entzogen und einer Nutzung zugefuhrt. 

[0043] Bei dcm Ausfuhrungsbeispiel 100 der Fig. 1 liegen 

die Trennstellen 28, 29 - in Laufrichtung 16 der Bahn 4 ge- 
50 sehen - an der gleichen Stelle iibereinander. Es sind jedoch 

andere Moglichkeiten denkbar. 

[0044] Ein weiteres, als Ganzes mit 200 bezeichnetes 
Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Doppel- 
bandpresse ist in Fig. 6 dargestellt. Der grundsatzliche Auf- 

55 bau entspricht weitgehend der Doppelbandpresse 100. 
[0045] Die Doppelbandpresse 200 umfasst ein oberes 
Pressenband 101 und ein unteres Pressenband 102, die in ei- 
ner vertikalen Ebene um Umlenktrommeln 103, 104 bzw. 
105, 106 endlos umlaufen. In einer horizontalen Press- 

60 strecke 110 liegen das untere Trum 101' des oberen Pressen- 
bandes 101 und das obere Trum 102* des untcren Prcssen- 
bandes 102 einander parallel in Abstand der Plattendicke 
gegenuber. Die Trume 101', 102' laufen gleichlaufend, d. h. 
mit gleicher Geschwindigkeit, in Pfeilrichtung vor. Das zu 

65 einer Schiittung oder Matte 107 aufgestreute Partikelmate- 
rial, welches in dem Ausfuhrungsbeispiel mit einem unter 
der Einwirkung von Warme aushartenden Bindemittel ver- 
sehen ist, lauft gemafi der Zeichnung von links in die Dop- 
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pelbandpresse 200 ein, wird stark komprimiert und in der 
Prcssslrcckc 110 unlcr dcr Einwirkung von Druck und 
Warme zu einer zusammenhangenden Plattenbahn 108 aus- 
gehartet, die die Doppelbandpresse 100 am rechten Hnde 
vcrlasst und zu cinzclnen Plattcn aufgetcilt wird. 5 
[0046] In der Pressstrecke 110 sind zwei Presseinheiten 
109, 111 hintercinander geschaltet. Die Presseinheit 109 
umfasst oberhalb des TVums 101' cine cbcne Stiitzplatte 112 
und gegeniiberliegend unterhalb des TVums 102' eine Stiitz- 
platte 113. Die Stutzplatten 112, 113 werden ihrerseits durch 10 
auBere Stutzkonstruktionen 114, 115 abgestiitzL 
[0047] Die Pressbander 101, 102 laufen im Pfeilsinne um 
und bewegen sich dabei an den Stutzplatten 112, 113 ent- 
lang, wobei zwischen deren einander zugewandten Begren- 
zungsflachen und den dazwischcn licgcndcn TYumcn 101*, 15 
102' der Pressbander 101, 102 endlose Rollenketten 116, 
117 laufen, uber die die Kraft von den Stutzplatten 112, 113 
rollend auf die TYumc 101', 102' und damit auf die sich bil- 
dende Plattenbahn 108 ubertragen wird. Die Sutzplatten 
112, 113 enthalten innere Kanale 109, die von einer Warme- 20 
tragerfliissigkeit durchstromt sind. Die Warme wird von den 
Stutzplatten 112, 113 uber die Rollenketten 116, 117 auf die 
Trume 101', 102* und von dort auf die sich bildende Platten- 
bahn 108 ubertragen. Die Presseinheit 111 hat prinzipiell 
den gleichen Aufbau wie die Presseinheit 109. An den dor- 25 
tigen Stutzplatten 122, 123 rollen Rollenketten 126, 127 ab, 
die den Druck auf die Trume 101', 102* ubertragen und den 
Warmeaustausch vornehmcn. 

[0048] Die Erfindung ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
durch das Vorhandensein der in der Zeichnung kreuzschraf- 30 
fiert angedeuteten zusatzlichen als Heiz- oder Kuhlvorrich- 
tung ausgebildeten Temperiereinrichtungen fur die Press- 
bander 101, 102 und/oder die Rollenketten 116, 117 bzw. 
126, 127 gekennzeichnet Die in der Zeichnung wiedergege- 
benen Temperiereinrichtungen mussen nicht alle glcichzci- 35 
tig vorhanden sein. Die Erfindung ist bereits verwirklicht, 
wenn nur mindestens eine von ihnen in einer bestimmten 
Doppelbandpresse angebracht ist. Alle kreuzschraffiert dar- 
gestellten zusatzlichen Temperiereinrichtungen konnen je 
nach Bedarf sowohl als Heizeinrichtung als auch als Kuhl- 40 
einrichtung ausgebildet sein. 

[0049] Ob die verschiedenen Temperiereinrichtungen als 
Heiz- oder Kiihleinrichtungen ausgebildet sind, hangt von 
den Erfordernissen des einzelnen Verfahrens ab. 
[0050] Es konnen zum Beispiel den Pressbandern 101, 45 
102 Heizeinrichtungen 130, 131 zugeordnet sein, die auBer- 
halb der Pressstrecke 110 in dem riicklaufenden Trum der 
Pressbander 101, 102 kurz vor den Umlenktrommeln 103, 
105 angeordnet sind. Statt dessen konnten die Heizeinrich- 
tungen 130, 131 auch zwischen den Umlenktrommeln 103, 50 
105 und dem Einlauf in die Presseinheit 109 vorgesehen 
sein. Mittels der Heizeinrichtung 130, 131 konnen die Press- 
bander 101, 102 auf eine erhohte Temperatur aufgeheizt 
werden, so dass sie mit dieser Temperatur bereits in die 
Presseinheit 109 der Pressstrecke 110 einlaufen. Das kann 55 
von Bedeutung sein, wenn zum Beispiel die Oberflache des 
Plattenbandes 108 eine besonders hohe und bereits beim 
Einlauf in den Abschnitt 109 vorhandene und nicht beim 
Durchlauf durch den Abschnitt 109 sich erst einstellende 
Temperatur erfordert. 60 
[0051] In ahnlichcr Wcisc konnen die Rollenketten 116, 
117 kurz vor dem Einlauf in die Presseinheit 110 Heizein- 
richtungen 132, 133 durchlaufen, die ihre Temperatur anhe- 
ben und zu einem ahnlichen EfFekt fuhren wie die Heizein- 
richtungen 130, 131. 65 
[0052] Als Temperiereinrichtung konnen aber ebenso 
Kiihleinrichtungen zum Einsatz kommen, wenn dies fiir das 
auf der Presse gerade praktizierte Verfahren von Vorteil ist. 
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[0053] So schlieBt sich an die Presseinheit 109 die Press- 
einheit HI an, dcrcn Rollenketten 126, 127 in dem auBcr- 
halb der Pressstrecke 110 gelegenen Rucklaufbereich Tem- 
periereinrichtungen 134, 135 zugeordnet sind, die als Kiihl- 
einrichtungen ausgebildet sein konnen, um den aus dcr 
Presseinheit 109 austretenden sich bildenden Plattenstrang 
109 moglichst rasch herunter zu kuhlen. 
[0054] SchlieBlich kann der Pressstrecke 110 auBcrhalb 
derselben eine Temperiereinheit 136 nachgeschaltet sein, 
die im Prinzip ebenso ausgebildet ist wie die vorangehenden 
Presseinheiten 109, 111 und die dementsprechend ebenfalls 
Stutzplatten 142, 143 sowie umlaufende Bander 146, 147 
aufweisen. Der Zweck der Presseneinheit 136 besteht aber 
nicht darin, eine die Abbindung des Bindemittels fordernde 
Einwirkung auf das Plattenband auszuiiben, sondcrn ledig- 
lich darin, das Plattenband 108 soweit herunter zu kuhlen, 
dass nach dem Austritt aus der Doppelbandpresse 100 sich 
cine besondcre Vcrweileinrichtung wie zum Beispiel ein 
Stemwender sich eriibrigen kann. 

[0055] Die Bohrungen zum Hindurchleiten eines Warme- 
tragermediums in den Stutzplatten und den Heizeinrichtun- 
gen konnen bedarfsweise quer oder langs des Plattenbandes 
angeordnet sein. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
Holzspanplatten und ahnlichen aus gegebenenfalls 
durch ein unter Druck und gegebenenfalls Warme aus- 
hartendes Bindemittel zusammengehaltenen Partikeln 
bestehenden bahnfbrmigen Plattenwerkstofifen, wobei 
die Doppelbandpresse zwei metallise he endlos in einer 
vertikalen Ebene umlaufende Pressbander (1, 2; 101, 
102) umfasst, von denen das untere TVum (!', 101*) des 
oberen Pressbandes (1, 101) und das obere Trum (2*, 
102 1 ) des unteren Pressbandes (2, 102) in einer Press- 
strecke (3, 110) mit einem der Dicke des Plattenwerk- 
stoffes entsprechenden Abstand ubereinanderliegend 
gleichlaufend vorlaufen, sich im wesentlichen flachig 
uber endlos mitlaufende flachige Rollenkdrperaggre- 
gate (30', 30", 116, 117; 126, 127) an Stutzplatten (112, 
113; 122, 123) einer auBeren Stutzkonstruktion abstut- 
zen und zwischen sich die zu einer Schiittung 4', (107) 
aufgestreuten Partikel in der Pressstrecke (3, 110) unter 
dcr Einwirkung von Druck und gegebenenfalls Warme 
zusammenpressen, dadurch gekennzeichnet, dass au- 
Berhalb der Pressstrecke (3, 110) auf dem Ruckfuh- 
rungsweg der Rollenkorperaggregate (30', 30"; 116, 
117; 126, 127) und/oder der Pressbander (1, 2; 101, 
102) vom Auslauf der Pressstrecke (3, 110) zu deren 
Einlauf die Rollenkorperaggregate (30', 30"; 116, 117; 
126, 127) und/oder die Pressbander (1, 2, 101, 102) un- 
abhangig von der Pressstrecke (3, 110) aufheizt oder 
abgekuhlt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rollenkorperaggregate (30', 30"; 116, 117; 
126, 127) und/oder die Pressbander (1, 2; 101, 102) im 
Bereich ihres Riicklaufs aufgeheizt oder abgekuhlt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rollenkorperaggregate (30', 30"; 116, 
117; 126, 127) und/oder die Pressbander (1, 2; 101, 
102) quer zur Laufrichtung unterschiedlich aufgeheizt 
oder abgekuhlt werden. 

4. Doppelbandpresse zur kontinuierlichen Herstellung 
von Holzspanplatten und ahnlichen aus gegebenenfalls 
durch ein unter Druck und gegebenenfalls Warme aus- 
hartendes Bindemittel zusammengehaltenen Partikeln 
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bestehenden bahnformigen Plattenwerkstoffen (108), 
mit zwci mctallischcn cndlos in cincr vcrtikalcn Ebcnc 
umlaufenden Pressbandern (1, 2; 101, 102), von denen 
das untere TYum (1', 101') des oberen Pressbandes (1, 
101) und das obcrc Thim (2\ 102') dcs untcrcn Press- 5 
bandes (2, 102) in einer Pressstrecke (3, 110) iiberein- 
andcrliegend gleichlaufend vorlaufen, sich im wesent- 
lichcn flachig iibcr cndlos mitlaufcndc RoUenkdrpcrag- 
gregate (30', 30"; 116, 117; 126, 127) an Pressplatten 
(26, 27; 112, 113; 122, 123) einer auBeren Stutzkon- 10 
struktion abstiitzen und zwischen sich die zu einer 
Schiittung (4', 107) aufgestreuten Partikel in der Press- 
strecke (3, 110) mit einem der Dicke des Piattenwerk- 
stofFes entsprechenden Abstand unter der Einwirkung 
von Druck und gcgebcnenfalls Warmc zusammenprcs- IS 
sen, dadurch gekennzeichnet, dass auBerbalb der Press- 
strecke (3, 110) auf dem Ruckfuhrungsweg der Rollen- 
korperaggregate (30 1 , 30"; 116, 117; 126, 127) und/oder 
der Pressbander (1, 2; 101, 102) vom Auslauf der 
Pressstrecke (3, 110) zu deren Einlauf Heiz- oder Kuhl- 20 
vorrichtungen (30, 43; 131; 132, 33; 134, 135; 144, 
145) vorgesehen sind, mittels deren die Rollenkorper- 
aggregate (30', 30"; 116, 117; 126, 127) und/oder die 
Pressbander (1, 2; 101, 102 unabhangig von der Press- 
strecke (3, 110) aufheizbar oder abkuhlbar sind. 25 

5. Doppelbandpresse nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heiz- oder Kuhlvorrichtungen 
(43; 130, 131, 132, 133; 134, 135, 144, 145) und/oder 
die PreBstrecke (3, 110) derart ausgestaltet sind, daB 
die Rollenkorperaggregate bzw. Pressbander quer zur 30 
Laufrichtung unterschiedlich aufheizbar oder abkuhl- 
bar sind. 

6. Doppelbandpresse nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heiz- oder Kuhlvorrichtungen 
(43; 130, 131; 132, 133; 134, 135;144, 145) Kanale 35 
(40, 40', 40") umfassen, durch die ein Heiz- oder Kuhl- 
medium hindurchleitbar ist. 

7. Doppelbandpresse nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kanale (40, 40', 40") quer zur 
Laufrichtung der Rollenkorperaggregate bzw. Press- 40 
bander ausgerichtet sind. 

8. Doppelbandpresse nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kanale etwa parallel zur Lauf- 
richtung der Rollenkorperaggregate bzw. Pressbander 
ausgerichtet sind. 45 

9. Doppelbandpresse nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kanale einzeln oder gruppen- 
wcisc zusammcngcfaBt mit Heiz- oder Kuhlmittel un- 
terschiedlicher Temperatur beschickbar sind. 

10. Doppelbandpresse nach einem der Anspruche 5 50 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale in min- 
destens einer Heiz- bzw. Kuhlplatte (43) vorgesehen 
sind, die sich mit den Rollenkorperaggregate bzw. 
Pressbandern im Bereich des Rucklaufs in thermi- 
schem Kontakt befindet. 55 

11. Doppelbandpresse nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mindestens eine Heiz- bzw. 
Kuhlplatte mindestens ein parallel zu den Kanalen ver- 
laufendes Isolierungsmittel (20) umfaBt, das zwei be- 
nachbarte Kanale oder benachbarte Gruppen von Ka- 60 
nalcn thermisch voneinandcr isolicrt. 
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